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(57) Abstract: The invention relates to a transport and gripping device (10) for transporting workpieces (40) to and from a processing 
device (20). Said transport and gripping device comprises a gripping mechanism (50, 52) for gripping the workpiece (40); a device 
for moving the workpiece in the longitudinal direction thereof by displacement of said transport and gripping device; a device for 
turning the workpiece parallel to the direction of gripping; and a device for rotating the workpiece about the lateral axis thereof. 
Said transport and gripping device also comprises an arm (32, 32a), the gripper (38, 50, 52) being attached to the distal end thereof. 
Said device used to move the workpiece in a longitudinal direction (40) is embodied in such a way that the arm (32, 32a) is moved 
in a substantially transversal manner across the longitudinal side thereof. The device used to turn the workpiece (40) parallel to the 
direction of gripping is embodied in such a way that the arm (32, 32a) is rotated on its proximal end The device for rotating the 
workpiece about its lateral axis (40) is embodied in such a way that the arm can rotate about itself. 

[Fortsetzung auf der n&chsten Seite] 
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— vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden Zur Erkltirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen 
Frist; Verqffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen Abkurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on 
eintreffen Codes and Abbreviations") am Anfang jeder regularen Ausgabe 

der PCT -Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Es wird eine Transport- und Greifvorrichtung (10) zum Ab- und Hintransportieren von Werkstticken (40) 
zu einer Bearbeitangsvorrichtung (20) vorgeschlagen, mit einem Greifmechanismus (50, 52) zum GTeifen des Werksttickes (40), 
einer Einrichtung zum Bewegen des WerkstUckes in Langsrichtung des Werksttickes durch Verschieben der Transport- und Greif- 
vorrichtung, einer Einrichtung zum Schwenken des Werksttickes parallel zur Greifrichtung, und einer Einrichtung zum Drehen des 
Werksttickes urn die Querachse des Werksttickes. Diese weist einen Arm (32, 32a) auf, an dessen distalen Ende die Greifeinrichtung 
(38, 50, 52) angebracht ist Die Einrichtung zum Bewegen des Werksttickes in Langsrichtung des Werksttickes (40) ist so ausgebildet, 
dass der Arm (32, 32a) im wesentlichen quer zu seiner L&nge verschoben wird. Die Einrichtung zum Schwenken des Werksttickes 
(40) parallel zur Greifrichtung ist so ausgebildet, dass der Arm (32, 32a) an seinem proximalen Ende gedreht wird. Die Einrichtung 
zum Drehen des Werksttickes (40) um die Querachse des Werksttickes (40) ist so ausgebildet, dass der Arm in sich gedreht werden 
kann. 
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10 VORRICHTUNG ZUM GREIPEN UND TRANSPORTIEREN 

VON WERKSTUCKEN IN DREHMASCHINEN 



15 

Die Erf indung betrif ft Vorrichtung zum Greifen und 
Transport ier en von Werkstucken in Drehmaschinen, 
insbesondere in vertikal angeordneten Drehmaschinen, als 
auch in Fras- und Bohrmaschinen fur den Werkstuck- und 
20 Palettentransport . 

Fur den rationellen Einsatz von Drehmaschinen zur 
Bearbeitung von Werkstucken nacheinander - gegebenenf alls 
mit unterschiedlichen Werkzeugen - sind in der 

25 Vergangenheit unterschiedliche Mehrspindelwerkzeugmaschinen 
vorgeschlagen worden. Eine solche Mehrspindeldrehmaschine 
ist aus der DE 195 04 369 bekannt . Dort umfaEt die 
Mehrspindeldrehmaschine ein Maschinengestell, einen am 
Maschinengestell drehbar gelagerten Spindeltrager, mehrere 

30 an dem Spindeltrager hangend angeordneten 
Werkstuckspindeln. Mit einer solchen 
Mehrspindeldrehmaschine kann schon eine recht grofie 
Bearbeitungskapazitat erreicht werden. Aus der Zeitschrift 
Produktion, Nr. 8 Februar 1997, Seite 10, ist zum Beispiel 

35 eine Mehrspindeldrehmaschine mir acht Spindeln bekannt. 
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Mehrspindeldrehmaschinen weisen aber grundsatzliche 
Nachteile auf , die durch die vorliegende Erfindung 
iiberwunden werden sollen. Einerseits sind 
Mehrspindeldrehmaschinen storungsanfallig, da die 
5 Bearbeitungsvorgange dicht nebeneinander ausgefuhrt werden 
und sich gegenseitig beeinflussen konnen. Andererseits sind 
Mehrspindeldrehmaschinen wenig flexibel im Einsatz. Wenn 
z.B. ein Vorgang sieben oder noch weniger 

Bearbeitungsteilvorgange notwendig macht, die alle ungefahr 
10 den gleichen Zeitaufwand erforderlich machen, so kann eine 
Mehrspindeldrehmaschine mit acht Spindeln nicht mehr 
richtig ausgenutzt werden. Weiterhin ist die Zuganglichkeit 
bei Wartung und Reparatur sehr stark eingeschrankt . 

15 Aus der DE 198 35 868 ist eine Vorrichtung zum Bearbeiten 
von Werkstiicken bekannt, die mehrere verschiedene oder 
teilweise auch gleiche Bearbeitungsvorgange nacheinander 
ausfuhrbar macht, aber dennoch die erf orderliche 
Flexibilitat aufweist, urn bei einem neuen 

20 Bearbeitungsvorgang Leerlauf zu vermeiden. Die 

Bearbeitungsmaschine ist trotz der hohen Durchsatzf ahigkeit 
leicht zuganglich. 

Pur eine solche Mehrfachdrehmaschine kommt aber auf den 
25 Konstrukteur die Aufgabe zu, die Werkstucke zwischen den 
einzelnen Bearbeitungseinrichtungen zu transportieren. 
Grundsatzlich ist der in der DE 198 36 868 bekannte Ansatz 
mit Rotationsschwenkeinrichtungen zum Transport der 
Werkstxicke zwischen den einzelnen Bearbeitungseinheiten 
30 durchf uhrbar * Es hat sich jedoch herausgestellt, dass 

gerade der Transportvorgang zwischen den Dreheinrichtungen 
noch verbessert werden kann, und zwar sollte der 
Transportvorgang der Werkstiicke universeller sein, 
insbesondere mehrere Freiheitsgrade ermoglichen. 

35 

Fur eine vorteilhaftes Ausgestaltung einer Anordnung von 
Mehrfachdrehmaschinen ist dabei der Transport und das 
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Zufuhren der Werkstucke von erheblicher Bedeutung. 
Insbesondere kann fur den universellen Einsatz die 
Anordnung mit einer Wendeeinrichtung zum Wenden der 
Werkstucke an Stelle einer Drehmaschine von Nachteil sein, 
5 da dann der Wendevorgang immer nur an einer Stelle 
durchgefiihrt werden kann. 

Aus der EP-A-0 721 821 ist eine Handhabungsvorrichtung fur 
eine Werkzeugmaschine bekannt, die im wesentlichen die 

10 Merkmale des Oberbegriffs des Anspruchs 1 aufweist. Diese 
Vorrichtung ist mit einem Hebelantrieb ausgerustet, was 
allerdings die Drehung des Werkstuckes erschwert. Es hat 
sich zudem herausgestellt, dass fur die Behandlung schwerer 
Werkstucke bei holier Drehgeschwindigkeit der Einsatz eins 

15 Hebelmechanismus ungeeignet ist. Auch diesen Nachteil gilt 
es durch die Erfindung zu uberwinden. 

Die Aufgabe der Erfindung wird mit einer Greif- und 
Transportvorrichtung nach Anspruch 1 erf ullt . Die MaSnahmen 

20 der Erfindung haben dabei zunachst einmal zur Folge, daS 

das Werkstuck aus der Dreheinrichtung herausgenommen werden 
kann, was vorzugsweise nach unten geschieht. Eine 
vorzugsweise Schwenkung urn 180° horizontal transportiert 
das Werkstuck zur nachsten Dreheinrichtung und fuhrt es 

25 durch ein emporheben ein. Durch die Moglichkeit des Wendens 
des Werkstuckes um seine Querachse ist es moglich, das 
Werkstuck so zu drehen, dass das vormals obere Ende nunmehr 
nach unten ausgerichtet ist. 

30 Durch die speziellen MaSnahmen der Erfindung, dass namlich 
ein Schenkarm, der in sich selbst drehbar ist und damit, 
anders als ein Hebelmechanismus wie aus der EP-A-0 721821 
bekannt, auch massive Werkstucke schnell drehen kann, 
seinen Schwenkpunkt an seinem proximalen Ende hat, wobei 

35 der Schwenkarm zudem in einer Richtung - namlich im 

wesentlichen seitwarts und damit so, dass die Richtung 
eines stabformigen Werkstuckes im wesentlichen beibehalten 
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wird - bewegt werden kann, wird die Stabilitat der Bewegung 
- also die Moglichkeit, massive Werkstucke, vorzugsweise 
stabformige Werkstucke schnell in bestimmten 
Bewegungsablaufen zu bewegen - erleichtert. Die Schwenkung 

5 erfolgt vorzugsweise so, dass bei stabf ormigem Werkstuck 
die Richtung des Stabes beim Schwenken ebenfalls 
beibehalten wird. Es muss dabei betont werden, dass z.B. 
gegenuber einem Hebelmechanismus wie z.B, aus der EP-A-0 
721 821 bekannt die Bewegungsfreiheit in gewisser Weise 

10 eingeschrankt , namlich an die vorgesehenen Bewegungsablaufe 
angepasst sind. Dafur wird aber eben der Vorteil erworben, 
die Geschwindigkeit bei massiveren Werkstucken zu erhohen. 

Einen besonderen Vorteil erhalt die Greif- und 

15 Transportvor richtung dann, wenn sie mit gleichartigen 

Vorrichtungen zusammenarbeiten kann. In diesem Fall ist es 
namlich moglich, das Werkstuck, das aus der Drehmaschine 
herausgenommen wurde, in die gleiche oder die nachste 
Drehmaschine in umgekehrter Ausrichtung - also gewendet - 

20 einzufuhren, auch wenn das Werkstuck so kurz ist, das es 
von der Transport- und Greifvorrichtung nur dort gegriffen 
werden kann, wo im nachsten Bearbeitungsvorgang die 
Bearbeitung angesetzt werden soil. In diesem Falle greif t 
die erste Transport- und Greifvorrichtung das Werkstuck 

25 eben dort und wendet es urn die Querachse urn 180° , wie oben 
beschreiben. Sodann wird es von der zweiten Transport- und 
Greifeinrichtung gegriffen, die erste Transport- und 
Greif einrichtung wird gelost und das Werkstuck wird in die 
gleiche oder die nachste Drehbearbeitungsmaschine 

30 eingefuhrt. Ein solches Umgreifen ist insbesondere dann von 
Vorteil, wenn das Werkstuck kurz ist und mit zwei 
Drehbearbeitungsvorgangen bearbeitet werden soli, deren 
Bearbeitungsbereiche sich aneinander anschliefien. 
Selbstverstandlich kann das Wenden (Drehung urn die 

.35 Querachse) nicht nur mit der ersten, sondern alternativ 
auch mit der zweiten Transport- und Greifeinrichtung 
vorgesehen sein. 
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Pur die Greif einrichtungen selbst sind mehrere 
Greifmechanismen moglich, die teilweise in den 
Unteranspruchen speziell definiert sind. 

Die vorgenannten sowie die beanspruchten und in dem 
nachfolgenden Ausfuhrungsbeispiel beschriebenen, 
erfindungsgemafi zu verwendenden Elemente unterliegen in 
ihrer GroSe, Formgestaltung und technischen Konzeptionen 
keinen besonderen Ausnahmebedingungen, so dafi die in dem 
jeweiligen Anwendungsgebiet bekannten Auswahlkriterien 
uneingeschrankt Anwendung finden konnen. 



10 



Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des 
15 Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus der 

nachfolgenden Beschreibung der dazugehorigen Zeichnung, in 
der - beispielhaft - eine erf indungsgemafie Transport- und 
Greifvorrichtung dargestellt ist. 



20 



30 



In den Zeichnungen zeigt 



Fig. 1 eine Ansicht der Mehrf achdrehmaschine mit einer 

erfindungsgemaSen Transport- und Greifvorrichtung 
25 von vorn; 

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig.l von oben; 



Fig. 3 eine erf indungsgemaSe Transport- und 

Greifvorrichtung mit dem dazugehorigen Antrieb 
von der Seite; 

Fig. 4 den Greif er der Vorrichtung nach Fig. 3 von vorn; 

.35 Fig. 5 einen alternativen Greif er von vorn mit kiirzerem 
Arm; 
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Fig. 6 den Greifkopf nach Fig. 4 und 5 von der Seite und 
von vorn (6a und 6b) ; 

Fig. 7 den Greifer der Vorrichtung mit Greifbacken von 
5 der Seite; 

Fig. 8 den Greifer der Vorrichtung mit Greifbacken von 
vorn; 

10 Fig. 9 einen alternativen Greifer entsprechend Fig. 7 
mit Greifbacken und mit kiirzerem Arm, von vorn; 

Fig. 10 einen alternativen Kopf zum Spannen des 

Werkstuckes von der Seite und von vorn (10a und 
15 10b) ; 

Fig. 11 den Greifer der Vorrichtung ohne Greifkopf von 
der Seite; 

20 Fig. 12 den Greifer nach Fig. 11 ohne Greifkopf von 
vorn; 

Fig. 13 den alternativen Greifer entsprechend Fig. 10 
ohne Greifkopf, aber mit kurzerem 
25 Arm; 

Fig. 14 einen alternativen Einsatz der Transport- und 
Gre if vorrichtung fur den Einsatz in einer 
Frasmaschine . 

30 



In Figur 1 ist eine Anordnung zur Erf indung von vorn 
dargestellt, bei der drei Transport- und Greifvorrichtungen 
20 zwei ■ vertikal angeordnete Drehmaschinen 10 bedienen. 
35 Sowohl die Drehmaschinen 10 als auch die Transport- und 
Greifvorrichtungen 20 sind an dem Montageblocken 12 
angebracht. Die Werkstucke 40 werden durch die Transport - 
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und Greifvorrichtungen zu den Drehmaschinen zugefuhrt, 
indem sie unter die Spanneinrichtung der Drehmaschine 
geschwenkt und dann durch Anheben des Greiferarmes 32 in 
die Spanneinrichtung eingefuhrt werden. In der 
5 Spanneinrichtung der Drehmaschinen werden die Werkstiicke 40 
sodann auf herkommliche Weise eingespannt und bearbeitet. 
Wahrend der Bearbeitung wird der Arm der Transport- und 
Greifvorrichtung 20 von der Drehmaschine weggeschwenkt , urn 
den Bearbeitungsvorgang nicht zu storen. Nach Ende des 

10 Bearbeitungsvorganges wird dann im einf achen Anwendungsf all 
der Greifarm 32 der nachsten Transport- und 
Greifvorrichtung 20 zum Werkstuck 40 hingeschwenkt und das 
Werkstuck wird tiurch Betatigung der Greif zangen 50 und 52 
gefasst. Dabei ist der Greifarm durch Betatigung der 

15 Hoheneinstellung in die richtige Hohe gebracht worden. 
Durch Schwenken des Greifarmes 32 wird das Werkstuck 40 
sodann zur nachsten Drehmaschine oder - im Falle des 
letzten Bearbeitungsvorganges - zur weiteren Lagerung oder 
sonstigen Versorgung - geschwenkt . Dabei kann das Werkstuck 

20 durch eine Drehung des Greifarmes 32 in sich auch urn seine 
Querachse urn 180° gedreht werden , wenn z.B. die andere 
Seite des Werkstuckes 40 , an der es zuvor eingespannt 
worden ist, bearbeitet werden soil. 

25 In einem besonderen Bearbeitungsvorgang kann das Wenden 
auch durch ein zusatzliches Umgreifen geschehen. Dabei 
greift zunachst der Greifarm einer der beiden Transport- 
land Greifvorrichtungen 20 das Werkstuck 4 0 nach seiner 
Bearbeitung und entladt es wie vorstehend beschrieben. 

30 Daraufhin wird das Werkstiick 40 urn seine Querachse urn 180° 
gedreht, sodass der vormals obere Teil nunmehr unten ist. 
Der Greifarm 32 der zweiten Transport- und Greifvorrichtung 
20 greift nun das Werkstuck 40 in seinem nunmehr unteren 
Teil, woraufhin der Greifarm 32 der ersten Transport- und 

35 Greif einrichtung 20 das Werkstuck 40 freigibt. Die zweite 
Transport- und Greifvorrichtung 20 fuhrt das Werkstuck 40 
nun in die Drehmaschine 10 oder - nach einem 
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Transportvorgang durch Schwenken seines Greifarmes 32 - in 
die nachste Drehmaschine 10 ein, wo das Werkstuck 40 sodann 
im anderen Ende bearbeitet werden kann. Selbstverstandlich 
kann die Drehung des Werkstuckes um seine Querachse auch 
5 von dem Greifarm 32 der zweiten Transport- und 
Greifvorrichtung 20 durchgefuhrt werden. Der hier 
beschriebene, besondere Bearbeitungsvorgang hat dann 
Vbrteile, wenn das Werkstuck kurz ist und in zwei 
Bearbeitungsvorgangen vollstandig bearbeitet werden kann 
10 und soil, die jeweils einen Teil des Werkstuckes betreffen. 

Die Transport- und Greifvorrichtungen 20 sind in den 
Figuren 3 und 4 . detailliert dargestellt. Der zentrale Block 
3 0 der Transport- und Greifvorrichtungen 20 beinhaltet ein 

15 Getriebe, das vom Antrieb 22 angetrieben wird. Mit der 

Antriebseinrichtung 22 kann der Greifarm 32 um sich selbst 
gedreht werden. Mit der zweiten Antriebseinrichtung 24 kann 
der Greifarm 32 um seinen radialen Lagerungspunkt 34 an 
seinem proximalen Ende geschwenkt werden. Zusatzlich weist 

20 die Mehrf achbearbeitungsmaschine der vorliegenden 

Ausfuhrung einen Linearantrieb auf, mit dem der Greifarm 32 
als ganzes in einer Linearbewegung von dem Block 30 weg- 
und zu ihm hinbewegt werden kann, um die vorstehend 
beschriebenen Hebe- und Absenkvorgange des Werkstuckes 40 

25 zu ermoglichen. Im Ausfuhrungsbei spiel wird der 

Greifvorgang selbst hydraulisch angetrieben, wodurch die 
Greifzangen 50 und 52 geschlossen Oder geoffnet werden. 

Die Greifzangen 50 und 52 sind so angeordnet, dass sie das 
30 Werkstuck bei geoffneten Zangen soweit freigeben, dass sie 
beim Schwenken des Greifarmes dieses nicht storen, im 
Ausfuhrungsbei spiel wird ein 6f fnungswinkel con uber 180° 
erreicht. Die Greifzangen selbst weisen eine Kontur auf, so 
dass beide Greifzangen das Werkstuck jeweils in zwei 
,35 Angrif f spunkten bzw. Linien erfassen. Im 

Ausfuhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass bei erheblich 
unterschiedlichen Werkstuckdicken die Greifkopfe 38 
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ausgetauscht werden. Dies wird dadurch ermoglicht, dass die 
Greifkopfe modular an die Greifarme entsprechend der 
Figuren 11 bis 13 angebracht werden konnen. 

5 In Figur 5 ist der Greifarm 32a einer Transport- und 
Greifvorrichtung mat verkurztem Greifarm dargestellt. 

In den Figuren 7 bis 9 ist eine Transport- und 
Greifvorrichtung dargestellt, bei der - entsprechend dem 

10 modularen Konzept - ein alternativer Greifkopf mit drei 
bzw. sechs Greifbacken 46a, 46b und 46c dargestellt ist, 
Diese Greifbacken werden in geoffnetem Zustand durch den 
vorstehend bereits beschriebenen Hebevorgang uber VJerkstuck 
40 gestiilpt und durch radiales Schliefien der Backen 

15 geschlossen, wodurch das Werkstuck 4 0 festgehalten wird. 
Dieses alternative Konzept mit den Greifbacken, die im den 
Figuren 10a und 10b nochmals einzeln dargestellt werden, 
hat insbesondere dann Vorteile, wenn das Werkstuck langs 
seiner Lange nicht rund ist, sondern eine spezielle Kontur 

20 aufweist, so dass besondere Angrif f spunkte gewahlt werden 
mussen und sich Greifzangen nicht so gut eignen. In Figur 
10b sind die hydraulischen bzw. pneumatischen 
Zufuhrungsleitungen 48 dargestellt, die an den Greifarm 
angeschlossen werden. 

25 

In der Anordnung, in der die Erfindung beispielhaft zum 
Einsatz kommt, sind mehrere Drehmaschinen mit jeweils 
vertikaler Drehachse enthalten. Jede dieser Drehmaschinen 
weist eine Hauptspindel zur Aufnahme des Werkstuckes auf . 

30 Im Ausfuhrungsbeispiel ist diese Hauptspindel jeweils oben 
angebracht. Die einzelnen Drehmaschinen sind zudem mit 
einer Rollenlunette zur seit lichen Unterstutzung des 
WerkstQckes wahrend der rotierenden Bearbeitung bzw. mit 
einer unten angebrachten, synchron zur Hauptspindel 

.35 rotierenden weiteren Spindel (Synchronspindel) ausgerustet. 
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An jeder Drehmaschine ist im vorderen, im 

Ausfuhrungsbeispiel im rechten Bereich eine revolverartige 
Bereitstellungseinrichtung fur verschiedene 
Bearbeitungswerkzeuge vorgesehen. Vorteilhaft ist es, diese 
5 Einrichtung in einem Winkel von ca. 45° seitwarts vorn von 
der Drehmaschine anzuordnen. 

Vor der ersten Drehmaschine ist eine Schneideeinrichtung 
fur langgestrecktes Werkgut vorgesehen. Das Werkgut wird 
10 aus einer Fordereinrichtung zugefuhrt und nach dem 
Schneiden mit einer vor der ersten Drehmaschine 
angeordneten Transport- und Greifvorrichtung der ersten 
Drehmaschine zugefuhrt . 

15 Hinter der letzten Drehmaschine ist eine zusatzliche 
Transport- und Greifvorrichtung zur Versorgung des 
bearbeiteten Werkstilckes vorgesehen. 

Die Anordnung ist als Ganzes in einem Gehause 
20 untergebracht, das nach oben und zu den Seiten geschlossen 
ist. Dieses Gehause ermoglicht es somit, dass die 
Drehmaschinen von vorn zuganglich sind. Es kann aber 
vorgesehen sein, dass das Gehause auch nach vorn 
verschlossen werden kann. 

25 

Zusatzlich sind im Ausfuhrungsbeispiel die Drehmaschinen 
nach vorn in Hohe des Bearbeitungsvorganges mit einer 
Verkleidung versehen, urn den notwendigen Arbeitsschutz zu 
gewahrleisten . 

30 

In Figur 14 ist eine weitere Verwendung der Transport- und 
Greifvorrichtung gema£ der vorliegenden Erfindung 
dargestellt. Es handelt sich bei dem Einsatz gemafi Figur 14 
urn eine Mehrf achf rasmaschine, bei der die Werkstucke auf 
35 einer quadratischen Palette angeliefert und bearbeitet 
werden. Diese Mehrf achf rasmaschine ist im 
Ausfuhrungsbeispiel dieser alternativen Anwendung mit zwei 
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Frasstationen bestuckt, die die Werkstucke an den 
Posit ionen 22 0 und 222 bearbeiten. Die Werkstucke werden 
mit einer ersten Greif- und Transportvorrichtung 230 uauf 
einer quadratischen Palette 250 zugefuhrt. Nach dem ersten 
5 Bearbeitungsvorgang transportiert eine zweite Greif- und 
Transportvorrichtung 240 die Palette 250 mit dem Werkstuck 
weiter zur zweiten Frasposition 222. Nach dem zweiten 
Frasvorgang wird die Palette 250 dann mit Hilfe einer 
dritten Greif- und Transportvorrichtung abtransportiert . 

10 

An Hand des letzten Beispiels wird es dem Fachmann klar, 
dass der Einsatz der Greif- und Transportvorrichtung gemafi 
der vorliegenden Erfindung auch auf Kombinationen von Dreh- 
Fras- oder Bohrmaschinen mit mehreren Stationen ausgeweitet 
15 werden kann f so dass die Erfindung im Rahmen der 

nachfolgenden Patentanspruche ein weites Einsatzspektrum 
erfahren kann. 
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5 Patentanspruche ; 



10 1. Transport- und Greifvorrichtung zum Zu- und 

Abtransportieren von Werkstucken, insbesondere von im 
wesent lichen stabformigen Werkstucken, zu und von einer 
Bearbeitungsvorrichtung, mit 

einem Greifmechanismus (38; 50, 52; 46a, 46b, 46c) zum 
15 Greifen des Werkstuckes (40) , insbesondere zum Greifen 
langs des Stabes, 

einer Einrichtung (24) zum Bewegen des Werkstuckes im 
wesent lichen in Langsrichtung des Werkstuckes (40) durch 
Verschieben der Transport- und Greifvorrichtung, 
20 - einer Einrichtung zum Schwenken (22, 30) des 

Werkstuckes (40) , insbesondere unter Beibehaltung der 
Greifrichtung, 

einer Einrichtung zur Drehung des Werkstuckes (40) im 
wesentlichen urn die Querachse des Werkstuckes (40), 
25 - wobei die Vorrichtung einen Arm (32, 32a) aufweist, an 
dessen distalen Ende die Greif einrichtung (38; 50, 52; 46a, 
46b, 46c) angebracht ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Einrichtung (24) zum Schwenken des Werkstuckes 
30 (40) , insbesondere unter Beibehaltung der Greifrichtung, 
dadurch ausgebildet ist, dass der Arm (32, 32a) urn einen 
Ansatzpunkt an seinem proximalen Ende gedreht wird, und 

die Einrichtung (22, 30) zur Drehung des Werkstuckes 
im wesentlichen urn die Querachse des Werkstuckes (40) so 
•35 ausgebildet ist, dass der Arm (32, 32a) in sich gedreht 
werden kann. 
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2. Transport- und Greifvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtung zwei 
Greifzangen (50, 52) mit einer Kontur zur Festlegung der 
Haltepunkte des Werkstuckes (40) umfasst. 

5 

3. Transport- und Greifvorrichtung nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifzangen (50, 52) einen 
so groSen Of fnungswinkel ermoglichen, dass das Werkst&ck 
(40) bei geoffneten Greifzangen (50, 52) seitlich bewegt 

10 werden konnen. 

4. Transport- und Greifvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtung zumindest 
drei Haltebacken (46a, 46b, 46c) umfasst, die zum Offrien 

15 radial bewegt werden und wobei das Werkstuck (40) senkrecht 
zu den Haltebacken (46a, 46b, 46c) eingefuhrt wird, bevor 
die Haltebacken (46a, 46b, 46c) radial auf das Werkstuck 
(40) hin bewegt werden, urn dieses zu halten. 

20 5. Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstucken mit 
mindestens zwei von nebeneinander angeordneten 
Drehmaschinen (10) , die jeweils eine senkrecht 
eingerichtete, rotationsarigetriebene Hauptspindel zum 
Binspannen des Werkstuckes und mindestens eine Einrichtung 

25 zur Aufnahme mehrerer Bearbeitungswerkzeuge aufweisen, 
wobei die Drehachsen aller Drehmaschinen (10) im 
wesentlichen senkrecht angeordnet sind, und zwischen den 
Drehmaschinen (10) jeweils eine Transport- und 
Greifvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4 

30 vorgesehen ist, mit der das Werkstuck nach der Bearbeitung 
durch horizontales Schwenken von einer der Drehmaschinen 
zur nachsten Drehmaschine ubergeben werden kann. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5 f dadurch gekennzeichnet, 
35 daS eine erste Transport- und Greifvorrichtung (10) 

vorgesehen ist, mit der das Werkstuck als Rohling aus einer 
Zufuhrung der ersten Drehmaschine zugefuhrt werden kann. 
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7. Verfahren zum Transport eines Werkstuckes (40) in 
einer Mehrf achdrehmaschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet , dass zunachst der Greifarm (32, 32a) einer 

5 von zwei Transport- und Greifvorrichtungen 20, die Zugriff 
zum Werkstuck (40) in der jeweiligen Drehmaschine haben, 
das Werkstiick (40) nach einer ersten Bearbeitung entladt, 
daraufhin das Werkstuck (40) urn seine Querachse um 180° 
Wendet, sodass der vormals obere Teil tint en ist, der 

10 Greifarm (32, 32a) der zweiten Transport- und 

Greifvorrichtung (20) das Werkstuck (40) in seinem nunmehr 
unteren Teil greift und die zweite Transport- und 
Greifvorrichtung (20) das Werkstiick (40) nun in die 
Drehmaschine (10) oder nach einem Transportvorgang durch 

15 Schwenken seines Greifarmes (32, 32a) in die nachste 
Drehmaschine (10) einfuhrt. 

8. Vorrichtung zum Bearbeiten von Werkstucken mit 
mindestens zwei von Frasmaschinen (220, 222), wobei 

20 zwischen den Frasmaschinen (220, 222) jeweils eine 

Transport- und Greifvorrichtung nach einem der Anspr&che 1 
bis 4 vorgesehen ist, mit der das Werkstuck nach der 
Bearbeitung durch Schwenken von einer der Frasmaschinen zur 
nachsten Frasmaschine ubergeben werden kann. 

25 

9. Verfahren zum Transport eines Werkstuckes (40) in 
einer Mehrf rasmaschine nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass Werkstucke auf einer Palette (250) 
angeordnet sind die Transport- und Greifvorrichtungen (220, 

30 222), und die Transport- und Greifvorrichtungen (220, 222) 
die Palette (250) greifen und das Werkstuck auf der Palette 
(250) t ranspor t i er en . 



ERSATZBLATT (REGEL 26) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



Int _ anal Application No 

PCT/DE 01/01967 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT 

IPC 7 B23Q7/04 



MATTER 



According to International Patent Classiflcaaon QPQ or to both national ctasstttoatton and IPC 



B. FIELDS SEARCHED 



Minimum documentation deafened (classification system followed by dasefftcalion symbols) 

IPC 7 B23Q ' 



Documentation searched other than minimum documentation to the extant that such documents are included in the fields searched 



Electronic data base consulted during the International search (name of data base and, where practical, search terms used) 

EPO-Internal 



C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category * Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages 



Relevant to daJm No. 



EP 0 978 351 A (SCHUSTER HELMUT) 
9 February 2000 (2000-02-09) 
cited In the application 
claim 1 

EP 0 721 821 A (FELSOMAT GMBH & CO KG) 
17 July 1996 (1996-07-17) 
cited In the application 
claim 1 

EP 0 283 462 A (HEID AG HASCHF) 
21 September 1988 (1988-09-21) 
claim 1 

US 4 204 441 A (KIKUCHI MAK0T0) 
27 May 1980 (1980-05-27) 
claim 1 



1-9 



1-9 



1-9 



1-9 



□ 



Further documents are listed In the continuation of box C. 



Patent famly members are listed in annex. 



• Special categories of cited documents : 

*A* document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

"E* earlier document but published on or after the International 
filing dale 

"L" document which may throw doubts on priority clafmfs) or 
which Is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

"O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

■P' document published prior to the International filing date but 
later than the priority date claimed 



T later document published after the International filing date 
or priority date and not in confUcl wilh the application but 
cited to understand the principle or theory uncferfyfng the 
invention 

"X" document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
Involve an inventive step when the document is taken atone 

*Y* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
fntheart 

'&■ document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the international search 



2 October 2001 



Date of maffing of the International search report 



12/10/2001 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P. 8. 5818 Patent laan 2 
NL-22S0HVRI}swljk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 



Authorized officer 



De Gussem, J 



Form PCTASA/210 (sscond sheet) (July 1082) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

Information on patent family members 



Intel onal Application No 

PCT/OE 01/01967 



Patent document 
cited in search report 



Publication 



Patent family 
members) 



Publication 



EP 0978351 



09-02-2000 DE 
EP 



19835868 Al 
0978351 A2 



10-02-2000 
09-02-2000 



EP 0721821 A 17-07-1996 DE 19500652 CI 14-08-1996 

AT 192955 T 15-06-2000 

EP 0721821 A2 17-07-1996 



EP 0283462 A 21-09-1988 AT 387354 B 10-01-1989 

AT 35287 A 15-06-1988 

DE 8801008 Ul 21-04-1988 

EP 0283462 A2 21-09-1988 

OP 63229243 A 26-09-1988 

US 4872380 A 10-10-1989 



US 4204441 A 27-05-1980 OP 1185688 C 20-01-1984 

JP 54054380 A 28-04-1979 
JP 58015255 B 24-03-1983 



Forni PCT/ISA/210 (patent family mtok) (Jul/ 1983 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



mt< _ males AMenzelchen 

PCT/DE 01/01967 



A. KLASSfHZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B23Q7/04 



Nach der Internationale?) P^ertMassifikaBon (1PK) Oder nach d&r nationalen KbssWUatton und der IPK 



8- HECHERCH1ERTE GEB1ETE 



RfichercftiertarM^destpritfstoff (Klassifikatlonssyaiern und Klassifikaliorssyrnbote ) 

IPK 7 B23Q 



Recherchierte aber nidi) zum MlndestprGfstoff gehdrenrfe VeroffentBchungen, sowett dfese unter dta recherchierten Geblete faflen 



Wahrend dor fniernatlonalen Reoherche konsuttlerte eiektronischa Datenbank (Warn© der Daianbank und evtl. verwendete Suchbegrtffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLfCH ANGESEHENE UNTE RLAGEN 



Kategortef Bezelchnung der VerSffentuchung, sowe& erforderttch unter Angaba dar in Betracfct kommandan Teta 



Betr. Ai*sp.nich Nr. 



EP 0 978 351 A (SCHUSTER HELMUT) 
9. Februar 2000 (2000-02-09) 
1n der Anmeldung erwShnt 
Anspruch 1 

EP 0 721 821 A (FELSOMAT GMBH & CO KG) 
17. JuM 1996 (1996-07-17) 
1n der Anmeldung erwahnt 
Anspruch 1 

EP 0 283 462 A (HEID AG MASCHF) 
21. September 1988 (1988-09-21) 
Anspruch 1 

US 4 204 441 A (KIKUCHI MAK0T0) 
27. Ma1 1980 (1980-05-27) 
Anspruch 1 



1-9 



1-9 



1-9 



1-9 



□ 



Wettere Ver5ff entiichungen sind dor Fortsetzung von Feld C zu 
entnenmen 



El 



Siehe Anhang Patemfaroffie 



■ Besondere Kategonen von angegebenen VerSffentflchungen 
•A" Verdftentllchuna die den allgemefnen Stand der Tech nikdefiniert, 
aber nlcrrt ate besondere bedeutsam anzusenen 1st 

afteres Dokumant, das Jedoch erst am Oder nach dam international^ 
Anmektedatum verdfferrtBcht worden 1st 
1" VerOffentllchung, die geekjnet 1st, einen Priorttaisanspruch zweifefhafl er- 
scheJnen zu lassen, oder durch die das VeronenlRchungsdaujm elner 
anderen Im Recherchenbericht genannten Ve*8ffenUtenung betegl werden 
son 1 oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben 1st (We 
ausgefutw) 

■O" Verotterrtlichung, die sich auf etna mflndllche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine AussteJung oder andere MaBnahmen tezlent 
'P' Veroffentflchung, dfa vor dem jntemationaion Anmelde datum, aber nach 
dam beansprucrtten Prtortatsdatum veroffemilcffl worden 1st 



T Spfiiere Verdffenllichung, die nach dem internal) onaJen AnmeWedaium 
oder dem Prioritatsdalum veroffentifcht worden tst und mil der 
Anmeldung ntehl kolfidiert, sondern nur zum Verstandnls des der 
Erflndung zugmndelieBenden Prinzips oder der Ihr zugrundetegenden 
Tneorte angegeben tet 

'X 1 Verfiffenlflchung von besonderer Bedeutung; die beansprucnte EfflndUng 
kann aftein aufgrund cfleser VeroffenlRchung nlcfit ale neu oder auf 
erftnderfecher Tatigkelt beruhend beirachlet werden 

"Y* Veroffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
kann nfcht als auf ertlnderischer Tfitlgkeft beruhend betrachtet 
warden, wann die Veroftentfichung mit elner Oder mehreren anderen 
Veroffentlfchungen dieser Kategoria In Verbindung gebracht wird und 
dBase Veitlndung /Or etoen Fachmann naheBegend tet 
Var«fanttlchung, die Mitgted dersefcen Patenffamilie isl 



Datum des AbachfusBss der InJamationaten Rechsrche 



2. Oktober 2001 



Absendedatum das intemattonalen RecfteTChenberichts 



12/10/2001 



Name und Postanschrffl der IntemationaJen RecherchenbehSrda 
Europaiscnes Paientamt, P.B. 581 S Pa&ertlaan 2 
NL-2280HVR5sWl]k 
Tel (+51-70) 340-2040, Tx. 31 851 epo rtt, 
Fax: (+31-70) 340-3016 



BevoUrnachtkjter Badiensteter 

De Gussem, J 



FotrflWatt PCT/lSA/210 (Bhat 2) (Juli 1832) 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 

Angaben ai VerwterraWiungen, die zur saben PalantfamtEe gshfiren 



inte _ nates AWenzelchen 

PCT/DE 01/01967 



lm Recharchenbericht 




Datum der 




Mitglied(er) der 


Datum der 


angefflhrtes Patantdotaiment 




Verattenfltahung 




Patenttamtlle 


VerSffentlichung 


EP 0978351 


A 


09-02-2000 


DE 


19835868 Al 


10-02-2000 








EP 


0978351 A2 


09-02-2000 


EP 0721821 


A 


17-07-1996 


DE 


19500652 CI 


14-08-1996 








AT 


192955 T 


15-06-2000 








EP 


0721821 A2 


17-07-1996 



EP 0283462 A 21-09-1988 AT 387354 B 10-01-1989 

AT 35287 A 15-06-1988 

OE 8801008 Ul 21-04-1988 

EP 0283462 A2 21-09-1988 

JP 63229243 A 26-09-1988 

US 4872380 A 10-10-1989 



US 4204441 A 27-05-1980 JP 1185688 C 20-01-1984 

OP 54054380 A 28-04-1979 
JP 68015255 B 24-03-1983 



FormObS PCT/ISW210 (Anhano PalenttomJl)e)(JuIi 1092) 



